EP 766619 



DIALOG (R) File 351:Derwent WPI 

(c) 2005 Thomson Derwent. All rts. reserv. 



010306681 

WPI Acc No: 1995-207939/199528 
XRAM Acc No: C95-096353 
XRPX Acc No: N95-162909 

Fibre -reinforced prods, esp. tubes and pipes - by pultruding a 

combination of woven, knitted, braided or non-woven fibre material and 

lower-melting matrix material 
Patent Assignee: MILLIKEN EURO NV (DEER ); RCM AG 

(VHOE-I); HOERI Z (HOER-I) ; DE MEYER W (DMEY-I) 
Inventor: DE MEYER W; VAN HOEY M; WAGNER D 
Number of Countries: 023 Number of Patents: Oil 
Patent Family; 



B 



(RCMR-N) ; 
WAGNER D 



VAN HOEY 
(WAGN-I) 



M 



Patent No 


Kind 


Date 


Applicat No 


Kind 


Date 


Week 


DE 


4341521 


Al 


19950608 


DE 


4341521 


A 


19931206 


199528 


WO 


9515844 


Al 


19950615 


WO 


94EP4022 


A 


19941202 


199529 


AU 


9513116 


A 


19950627 


AU 


9513116 


A 


19941202 


199541 


BR 


9408276 


A 


19961217 


BR 


948276 


A 


19941202 


199705 










WO 


94EP4022 


A 


19941202 




EP 


766619 


Al 


19970409 


WO 


94EP4022 


A 


19941202 


199719 










EP 


95904416 


A 


19941202 




AU 


687964 


B 


19980305 


AU 


9513116 


A 


19941202 


199820 


US 


5759323 


A 


19980602 


WO 


94EP4022 


A 


19941202 


199829 










US 


96687455 


A 


19961009 




EP 


766619 


Bl 


19990922 


WO 


94EP4022 


A 


19941202 


199943 










EP 


95904416 


A 


19941202 




DE 


59408773 


G 


19991028 


DE 


508773 


A 


19941202 


199951 










WO 


94EP4022 


A 


19941202 












EP 


95904416 


A 


19941202 




ES 


2136829 


T3 


19991201 


EP 


95904416 


A 


19941202 


200005 


CA 


2178311 


C 


20010130 


CA 


2178311 


A 


19941202 


200117 










WO 


94EP4022 


A 


19941202 





Priority Applications (No Type Date) : DE 4341521 A 19931206 

Cited Patents: DE 2165470; EP 133893; EP 402309; GB 2259044; GB 900769 

Patent Details: 

Patent No Kind Lan Pg Main IPC Filing Notes 



DE 4341521 Al 
WO 9515844 Al 

Designated States 

Designated States 

PT SE 
AU 9513116 A 
BR 9408276 A 
EP 766619 Al G 

Designated States 

NL PT SE 
AU 687964 B 



US 5759323 
EP 766619 



A 
Bl 



4 B29C-070/00 
B29C-070/52 
(National) : AU 
(Regional) : AT 

B29C-070/52 
B29C-070/52 
B29C-070/52 
(Regional) : AT 

B29C-070/52 

B29C-070/52 
B29C-070/52 



BR CA CN NO US 

BE CH DE DK ES FR GB GR IE IT LU MC NL 

Based on patent WO 9515844 
Based on patent WO 9515844 
Based on patent WO 9515844 
BE CH DE DK ES FR GB GR IE IT LI LU MC 

Previous Publ. patent AU 9513116 
Based on patent WO 9515844 
Based on patent WO 9515844 
Based on patent WO 9515844 



Designated States (Regional) : AT BE CH DE DK ES FR GB GR IE IT LI LU MC 



NL PT SE 
DE 59408773 

ES 2136829 
CA 2178311 



T3 

C E 



B29C-070/52 

B29C-070/52 
B29C-070/52 



Based on patent EP 766619 
Based on patent WO 9515844 
Based on patent EP 766619 
Based on patent WO 9515844 



Abstract (Basic) : DE 4341521 A 

The prodn. of a prod., esp. a tube or pipe, from a fibre-reinforced 
composite (I) comprises: (a) prepn. of a woven, knitted, braided or 
non-woven material from a reinforcing material (II) and a matrix 
material (III) with a lower m.pt. than (II), (b) pultrusion through a 
mould corresp. to the required end prod, at a temp, between the m.pt. 
of (III) and the m.pt. or decomposition temp, of (II), and (c) cooling 
the prod. . 

USE - Used esp. for the prodn. of fibre-reinforced composite tubes 
and pipes, e.g., tubes for the cooling system in cars. 

ADVANTAGE - Provides a faster a more economical process for the 
large-scale mfr. of fibre-reinforced tubes etc., (compared with 
prior-art processes) . The process is also relatively harmless to the 
environment and applicable to a wide range of fibre/matrix 
combinations. 

Dwg.0/0 

Title Terms: FIBRE; REINFORCED; PRODUCT; TUBE; PIPE; PULTRUSION; 

COMBINATION; WOVEN; KNIT; BRAID; NON; WOVEN; FIBRE; MATERIAL; LOWER; MELT 

; MATRIX; MATERIAL 
Derwent Class: A32; A88; F03; F04; P73 

International Patent Class (Main): B29C-070/00; B29C-070/52 
International Patent Class (Additional): B29B-015/10; B32B-027/12; 

C08J-005/04; C08L-023/12; C08L-027/06 
File Segment: CPI; EngPI 



(19) 



J 



(12) 



EuropSisches Patentamt 
European Patent Off toe 
Office europ^en des brevets (11) EP0 766 619B1 

EUROPAISCHE PATEhfTSCHRIFT 

(51) Int 0.^:8290 70/52. B29B 15/10 



(45) Verdff entlichungstag und Bekanntmachung des 
Hinweises auf die Patenterteitung: 
22.09.1999 Patentblatt 1999/38 

(21) AnmeUenummer: 95904416.5 

(22) Anmeldetag: 02.12.1994 



(86) Internationale Anmeldenummer: 
PCT/EP94/04022 

(87) Internationale Verdffentlichungsnunimer: 
WO 95^5844 (15.06.1995 Gazette 1995/25) 



(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES PRODUKTES AUS EiNEM FASERVERSTARKTEN 
VERBUNDWERKSTOFF 

PROCESS FOR MANUFACTURING PRODUCTS MADE OF A FIBRE-REINFORCED COMPOSITE 
MATERIAL 

PROCEDE DE FABRICATION DE PRODUITS EN MATERIAU COMPOSITE RENFORCE PAR DES 
FIBRES 



OQ 
o> 

1— 
CO 

CD 
CO 

O 

Q. 
UJ 



(84) Benannte Vertragsstaaten: 

AT BE CH DE DK ES FR GB GR IE IT U LU MC NL 
PTSE 

(30) Prioritat: 06.12.1993 DE 4341521 

(43) VerOffentlichungstag der Amneldung: 
09.04.1 997 Patentblatt 1 997/1 5 

(73) Patentinhaber: 

MILUKEN EUROPE N.V. 
B-9000Gent(BE) 

(72) Eifinder: 

• VAN HOEY, IVIarc 
B-9050 Gentbrugge (BE) 



• WAGNER, Dieter 
D-79805 Eggingen (DE) 

• DE MEYER, Willy 
B-9031 Drongen (BE) 

(74) Vertreter: Beyer, Andreas, Dr. 
WUestlioH & Wiiesthoff , 
Patent- und RectitsanwSlte, 
Schweigerstrasse 2 
81541 MOnctien (DE) 



(56) Entgegenhaftungen: 
EP>A- 0 133 893 
DE-A-2165 470 
GB-A-2 259 044 



EP-A- 0402 309 
GB-A-900 769 



Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des 
europatschen Patents kann jedennann beim EuropSischen Patentamt gegen das erteilte europSische Patent Einspnich 
einlegen. Der Einspruch tst schrifllich einzureichen und zu begrOnden. Er gilt erst ate eingelegt. wenn die 
Einspruchsgebuhr entricWet worden ist (Art 99(1 ) Europaiscfies PatentObereinkommen). 



Prirtad by Xem (UK) Business Services 
2.167/3.6 



EP 0766 619 B1 



Beschreibung 



10001] Die Erfindung betrifft ein Vertahren zur Herslel- 
lung hochbelastbarer Rohre Oder SchlSuche aus einem 
lasefverstarkten Verbundwerkstoff. 
[0002] Zur Herslellung von Produkten aus faserver- 
starkten Vert)undwerkstoffen sind verscNedene Verfah- 
ren bekannt. Beim Handlairttnierverfahren wird das 
Endprodukt durch manuelles Auftragen von Harz und 
Giasfasermatten brw. -geweben auf eine Holz% Kunst- 
stoff- Oder MetalKbrm hergesteWt. Dieses Verfahren eig- 
net sich wegen des hohen manuellen Aibeitsantels nur 
for Einzefteile oder fur W©ne StOckzahlen. Bei im Hand- 
laminierverfahren fiergesteltten Fertigteilen tst nur die 
der Form zugewandte Selte glatl. 
[0003] Rolationssymmetrische Formteile. wie bei- 
spielswase Rohre und BehaHer. werden hauf ig im Wik- 
kelverfahren hergesteltt. Dabei werden 
Textilglasmatten, Gewebe Oder Ravings und Harz mit- 
te!s einer Wickelmaschlne auf einen Metaddom gewik- 
kert. Auch bei diesem Verfahren sind nur die 
Innenfiachen der gewickelten Teile optimal glatt. Das 
Wickelverfahren ist ^)enfalls arbeitsintensiv und fOhrt 
daher zu hohen Herstellungskosten der Fertigteile. 
[0004] FOr groBe Serien ist das HeiepreBverfahren 
von Harzmatlen (SMC) oder von PreBmassen (BMC) 
bekannt. Dal>ei werden eingedickle Harz-GHas-FOIIstoff- 
gemische in Zuschnitten in beheizte, oberf lachenvergO- 
tele StahHormen gelegt und bei erhohter Temperatur 
(etwa 120 bis 150* c) unter Druck ausgehartet Das 
HeiBpreBverfahren ertordert aufgrund seines diskonti- 
nulerlichen Ablaufs einen relativ hohen Arbeitsaufwand. 
[0005] FOr die Hersteliung groBfldchiger Teile aus 
faserversiarWem Verbundwerkstoff ist das InjeWions- 
verfahren bekannt. Bei diesem wird das exakt zuge- 
schnittene Verstdrkungsmaterial in eine Form eingelegt 
deren Oberseite durch eine Gegenform abgedecktwiid. 
Die das Verstarkungsmaterial enthaltende Form wird 
dann evakuiert, woraufhin Harz zumeist an der tiefsten 
Stelle der Form zugefuhrt und durch das Lamlnat bis 
zum Rand angesaugt wird. Auch dieses Verfahren ist 
distontinuierlich und erfordert einen relativ hohen 
Arbeitsaufwand. 

[0006] Ein zur Hersteliung von lasenrerstarktenKunst- 
stoffen geeignetes. kontinuierliches Verfahren ist die 
Puttrusion. Bei der Pultrusion vwrd das mit Harz 
getrankte Verstarkungsmaterial kontSnuieriich durch 
eine beheizte Form mit dem gewOnschten Profil gezo- 
gen. wot>ei das Produkt seine endgOltige Form ertiah 
und gleichzetig aushartel. Diesem Verfahren sind 
jedoch eine ganze Reihe von Grenzen gesetzt: Das 
Matrixmaterial. meist ein Harz. muB in flQssiger Form 
vortiegen. darrat das Verstarkungsmaterial nrvt ihm 
getrankt werden kann. Bei der AuswaH des Malrixmate- 
rials ist man deshalb auf bestimmle. verflOssigbare 
Harze beschrdnkt ClWichenweise werden die als Matrix- 
material eingesetzten Harze mit einem LOsungsmitlel 
verflussigt, das beim Ausharten freigesetzt wird und fOr 



die Umwelt schadlich i^. Desweiteren fuhrt de durch 
das Tranken erfolgende Auftragung des Matrixmaleriate 
zu keiner honrogenen Verteilung auf dem Verstarkungs- 
material, weshaft) die Eigenschaften des Erx^produktes 
5 schwankend sind. Die Geschwindigkeit des Pultrusi- 
onsvorgangs wird durch die Fahigkeit des Matrixmateri- 
als. in das Verstarkungsmaterial einzudringen, und 
durch die Viskositat des Matrixmaterials beschrankt. 
Daritoer hinaus wird die PuHrusionsgeschwindigkeit 
10 durch die Krafte begrenzt, die wahrend des Erhitzens 
und Formens auf das Matrixmaterial ausgeOlrt werden 
kfinnen. da zu M\e Zugkrdfte die Struktur des Verstar- 
kungsmaterials und des Matrixmaterials zerstOren. 
[0007] Bei alien vorgenannten Verfahren wird als 
IS Matrixmaterial ein thermisch aushartbarer Stoff, 
zumetsl ein Kunstharz. eingesetzt 
[0008] Aus der EP-A-0 133 893 ist ein Verfahren zur 
Hersteliung von Teilen aus fasen^ersiarWem Verbund- 
werkstoff bekannt Dieses Verfahren venwendet als Aus- 
20 gangsmaterial texbte GebikJe. cfie aus Gerraschen von 
mindestens zwei Fasertypen aufgebaut sind, von denen 
mindestens eine Fasertype unter HeiBpreBbedingun- 
gen schmelzbar ist und somit als Thermoplast fungiert, 
wahrend die andere Fasertype unter den HeiBpreBbe- 
25 dingimgen als solche erhalten blelbt Mrt diesem Verfah- 
ren lassen sk:h unidirekttonal faserverstarkte 
Thennoplastprofile herstellen. beispielsweise Rohre. 
die hervorragende Zugfestigkeiten in Langsrichtung 
besitzen. Die Innendmckfestigkeit in Schiauchen und 
30 Rohren wird jedoch hauptsdchlich von der Festigkdt in 
Querrichtung t>est)mmt. 

[0009] Zur Verart)eitung gtasfas werstart^er Thermo- 
plaste ist das SpritzguBverfahren bekannt. Ausgangs- 
material ist dabei granulatfOnniges Material, in dem 
35 kurze Glasfasern bereits enthalten sind. Das Granulat 
wird aufgeschmolzen und mittels eines Extruders in die 
gewOnschte Spritzlonn gedrOckt FOr Vertxindwerk- 
stoffe, bei denen das Verstarkungsmaterial in Fam 
eines Gewebes. Gestrickes. Geleges, Geflechtes, 
40 Gewirt«s, Vlieses oder ahnlichem voriiegt ist dieses 
Verfahren nicht geeignet 

[001 0] Der Erfindung liegt die Auf gabe zugrurxie, ein 
Vertahren zur Hersteliung hochbelastbarer Rohre oder 
Schiauche aus einem faserverstart^ten Veibundwerk- 
45 stoff anzuget>en, das schneller und damit wirtschaftli- 
cher als bisherige Verfahren durchfOhitsar ist das 
schdrferen UmweHschutzauflagen gerecht wild, und 
das es ermOglk:ht eine breite Palette von Produkten 
herzustellen. 

so [001 1 ] Diese Aufgabe ist erf tndungsgemaB mit einem 
Vertahren gelOst, das die Merkmale des Anspnjchs 1 
aufweist. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil- 
dungen des erf indungsgemaBen Vertahrens sind in den 
UnteransprOchen gekennzetchnet 
55 [0012] lmGegensatzzudenmeistenbekanntenVer> 
fahren. bei denen das Verstartoingsmaterial in Fam 
eines Gewebes. Gestrickes. Geleges, Geflechtes, 
Gewirkes. Vlieses oder ahnlichem voriiegt wird beim 
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erlcndungsgemdSen Verfahren als Matrixmaterial kein 
thermohartbares Mat^ial. sondern en thermoplasti- 
sches Material eingesetzt. Die zum VeiflOssigen des 
Matrixmaterials erforderltchen teysungsmittel fallen 
daher beim edindungsgenidBen Verfahren ersatzlos 5 
weg. Stan dessen wird das Matrixmaterial, das bei- 
spielsweise ein thermoplastischer Potymerwerkstofl 
Oder ein anderes Material sein kann. das oberhalb einer 
bestimmten Temperatur schmilzt in fester Form im 
Gewebe. GestricK Gelege. Geflecht, Gewirke Oder to 
Vlies des Verstdrkungsmaterials bereltgesteUt Dies 
kann z. a dadurch errek^ht werden. daB das Matrixma- 
terial in Form von Fasern. Fdden Oder Garnen zusam- 
men mit Fasern, Fdden Oder Gamen aus 
Versiarkungsmaterial verwebt verwirkl, verfkx:hten 75 
Oder zusammen verstrickt wind. Ebenso kann zur Her- 
stellung des Gewebes, Gestrickes. Geleges, Gef lechtes 
Oder Gewiriies ein Garn verwendet weiden, das 
sowohr das Verstdrkungsmaterial als auch das Matrix- 
material enthait. Besonders vorteilhaft kann ein Garn 20 
eingesetzt werdea das einen Kern aus dem Verstar- 
kungsmaterial aufweist. welcher mit dem Matrixmaterial 
umwickett oder umsponnen ist. Wichtig ist lediglich, daB 
die Schmeiztemperatur des Verstdrkungsmaterials Ober 
der Schmeiztemperatur des Matrixmaterials liegt Erf in- 2s 
dungsgemdB wird also das Verstdrkungsmaterial 
zusammen mit dem Matrixmaterial in einer Form bereit- 
gestelH die auch unter dem Oberbegriff der "textile 
fabrics" bekannt ist. 

[0013] Das solchermaBen bereitgesteltte Gewebe. 30 
Gestrk^k. Gelege. Geflecht. Gewiri^e oder Vlies kann 
ohne weitere Vorbehandlung durch Pultrusion waiter- 
verarbeitet werdea wenn die Temperatur im Pultrusi- 
onsschritt oberhalb der Schmeiztemperatur des 
Matrixmaterials und unterhalb der Schmelz- bzw. Zer- 3S 
setzungstemperatur des Verstdrioingsmaterials liegL 
Bevorzugt liegt die Temperatur im Pultrusionsschritt 
deutlich unterhalb der Schmelz- bzw. Zersetzungstem- 
peratur des Verstdrkungsmaterials. 
[0014] Nach dem Pultrusionsschritt wird das in die 40 
gewOnschte Form gebrachte Produkt gekuhh, um seine 
Form zu fixieren. Das fertige Produkt wetst eine 
geschlossene Matrix auf. in der das Verstdrkungsmate- 
rial enthatten ist Vor dem KONen des durch die 
Puttruston ertiattenen Produkts kann dessen Form noch 42 
t^eeinfluBt werden. Werden etwa faserverstdrkte Profile 
puttrucfiert kOnnen diese beispielswese vor dem KOh- 
len noch in einer gewunschten Weise abgeknicM urxl 
durch anschlieBendes KOhlen fixiert werden. 
[0015] Zur Herstellung hochbelastibarer Rohre oder 51 
Schlduche wild auf die AuBenfldche eines erfindungs- 
gemdB pultrudlerten, Rohres oder Schlauches eine wei- 
tere ScNcht aus Verskdrtaingsniaterial durch 
Umflechten. Umstricken oder Umwk:keln aufgebracht, 
die anschlieBend in einem Extrusionsschritt mit einer & 
Schk^ aus themrv)plastischem Material uberzogen 
wird. Dabei kann cfie weitere Schicht aus Verstdrkungs- 
material vor dem Extrusbnsschritt in geeigneter Weise 



vorbeharvjeft werden. beispielswefee durch Anfeuchten 
Oder Eintauchen in eine FlOssigkeit um die Haftung der 
Schichten untereinander zu vert)essern. 
[0016] Das eriindungsgemdBe Verfahren hat eine 
Reihe von Vorteilen: 

10017] Als Matrixmaterial kann nahezu jedes Material 
eingesetzt werden. dessen Schmeiztemperatur unter- 
halb der Schmelz- bzw. Zersetzungstenperatur des 
verwendeten Verstdrkungsmaterials iiegi Das Matrix- 
material kann dabei. eksenso wie das Verstdrioingsma- 
terial. aus mehreren Komponenten bestehen. Aufgrund 
der gemeinsamen Bereitstellung des Matrixmaterials 
und des Verstdrkungsmaterials in der wfindungs- 
gemdBen f=orm wird eine gleichtHeibende und homo- 
gene Verteilung des Matrixn^teriats im Endprodukt 
sichergestellt. Da das Trdnken des Verstdrioingsmateri- 
als mit l^trixmaterial ersatzk)S wegfdilt begrenzt allein 
die Wdrmeaufnahmekapazitdt des bereitgesteltten 
Gewebes. Gestrickes. Geleges, Geflechtes. Gewirkes 
Oder Vlieses die Pultrusionsgeschwindigkeit so daB die 
bisher OWiche Pultrusionsgeschwindigkeit von etwa 0,5 
bis 1.5 nVmin auf etwa den drei- bis fOnffachen Wert 
gestegert werden kann. 

[001 8] Das erf IndungsgemdBe Verfahren kann in vor- 
teilhafter Weise dadurch ergdnzt werden, daB das 
pultrudierte Produkt in einem Extrusk)nsschritt ein- 
und/oder bekteeitig mit einer zusdtzlichen Schicht aus 
einem gewvQnschten Material versehen wird. Bevorzugt 
ist dieses Material thermoplastisch. Auf diese Weise 
lassen sich beispielsweise Schlduche oder Rohre her- 
stellen, die innen und/oder auBen eine zusdtzliche 
Schicht aus therrrxiplastischem Material aufweisen. 
[0019] Auch kann auf das pultrudierte Produkt m 
einem Extrusionsschritt eine Schicht aus einem FOIIma- 
terial aufgebracht werden. z. B. eine Sandschicht. die 
sodann in einem weiteren Extrusionsschritt mit einer 
Scf^cht aus thermoplastischem Material Oberzogen 
wird. Auf diese Art kOnnen beispielsweise gewebever- 
stdricle Kuhlerschlduche fur Kraftfahrzeuge duBerst 
wirtschaftlich hergestellt werden, wot>ei die AuBenfld- 
che der so hergestelHen Schlduche sehr glatt ist und 
damit hohen Anfonderungen genOgt. Ebenso kann sich 
an den ersten Pultrusionsschritt ein weiterer Pultrusi- 
onsschritt anschlieBen. 

[0020] Die Auswahl an einsetzbaren Materialien ist 
nicht auf Polymeiwertcstoffe beschrdnkt sondern kann 
auch Metalle wie beispielsweise Blei oder Kupfer 
umfassen. die in Abhdngigkeit der Schmeiztemperatur 
der anderen im eriindungsgemdB bereitgestethen 
' Gewebe, Gestrick. Gelege, Geflecht Gewirke oder 
VUes enthattenen Komponente entweder als Verstdr- 
kungs- oder als Matrixmaterial eingesetzt werden kOn- 
nen. 

[0021] Im fblgenden werden einige Beispiele von Pro- 
; dukten angegeben. die mit dem erfindungsgemdBen 
Verfahren in uberiegener Weise hergestellt werden kOn- 
nen. 
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Beispiet 1 : Wasserrohr fur den mittieren Temperaturbe- 
reich 

[0022] 

Matrixmatefial: PVC (Schmelztemperatur 50 

bis 110** C) 

Verstdrkungsmaterial: Glas (Schmelztemperatur 
82yC) 

Beisptel 2: Wasserrohr fOr den Niedrigtenrperaturbe- 
reich 

[0023] 

Matrixmaterial: Pdypropylen (Schnfielztempe- 

ratur 165' C) 
Verstarioingsmaterial: Polyethytenterephthalat 

(Schmelztemperatur 256" C) 

Beispiet 3: Wasserrohr fur mittlere Temperatur und 
hohen Druck 

(0024] 

Matrixmaterial: Polyethylenterephthalat 

(Schmelztemperatur 256*" C) 

Versthrkungsmateriai: Aramid (Zersetzungstempera- 
tur500°C) 

Beispiel 4: Profil als Konstruktionselement 

[0025] 

Matrixmaterial: Polyethylenterephthalat 

(Schmelztemperatur 256* C) 
Verstarioingsmaterial: Gtas (Schmelztemperatur 

825'' C) 

Beispiel 5: Material als Schutz vor ROntgenstrahlung 
[0026] 

Matrixmaterial: Blei (Schmelztemperatur 327** 

C) 

Verstariojngsmaterial: Glas (Schmelztemperatur 
825»C) 

Beispiel 6: Schlauch mit verbesserter Platzfestigkert 
[0027] 

Matrixmaterial: Polyethytenterephthalat/Poly- 
amid-66-Copolymer (Schmelz- 
punkl etwa 260** C) 

Verstdrioingsmaterial: Gtas/Aramid (Schmelzpunkt 
82S'Cbzw.500«C) 



Beispiel 7: Kabel mit s^ieller Umnrantetung 

[0028] Um ein Kabel wird zundchst etn eriindungsge- 
maO bereitgestelltes Gewebe, Gestrick. Gelege. 
5 Gefiecht Gewiri^ oder Vlies gewickelt Oder gelegt. das 
anschlieBend zusammai mit dem Kabel pultrudiert 
wird, Auf diese Welse lassen sich elektrtsche Kabel 
sehr wirtschafllich mit einer maBgeschnetderten 
Ummantelung versehen. 



TO 



IS 



20 



PatentansprOche 

1. Verlahren zur Herstelfung Nx:hbelastbarer Rohre 
Oder Schlduche aus einem faserverstarkten Ver- 
bundwert<stoff. mit den Schritten: 

- Bereitstellen eines Gewebes. Gestrickes, 
Geleges, Geflechtes. Gewiri«es Oder VKeses 
aus einem Verstdrkungsmaterial und einem 
Matrixmaterial, dessen Schmelztemperatur 
niedriger als cfie des Verstari<ungsmaterial ist 
Pultrudieren des Gewebes, Gestrickes, Gele- 
ges, Geflechtes^ Gewirkes oder Vlieses durch 
eine dem gewOnschten Endprodukt entspre- 
chende Form t>ei einer Temperatur oberhalb 
der Schmelztemperatur des Matrixmaterials 
und untertialb der Schmelz- bzw. Zersetzungs- 
temperatur des Verstartoingsmaterials, und 

- KOhlen des erhaltenen Rohres oder Schlau- 
ches, 

gekennzeichnet durch die Schritte 
Auflxingen einer weiteren Schicht aus Verstar- 
kungsmaterial auf die AuBenf lache des Rohres 
Oder Schlauches durch Umflechten. Umstrik- 
ken Oder Umwickeln. und 

- Oberziehen der zuvor aufgebrachten, weiteren 
Schteht aus Verstarkungsmaterial mit einer 
Schicht aus thermoplastischem Material mit- 
tels Extrusion. 



2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

. dadurch gekennzeichnet. daB das puttrudierte Pro- 
dukt in einem Extrusionsschrrtt ein- und/oder beid- 
satig mit einer Schicht aus thermoplastischem 
45 Material versehen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 . 

dadurch gekennzeichnet daB auf das pultrudierte 
Produkt in einem Extrusbnsschritt eine Schicht aus 
so FQIImaterial aufgebracht wird und sodann In einem 
weiteren Extrusk)nsschritt die Schk^ht aus FQIIma- 
terial mrt einer Schicht aus themrioplastischem 
Material Qberzogen wird. 

55 4. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet daB das bereitgestellte 
Gewebe, Gestricke. Gelege, Gefiecht Gewiri^e 
Oder Vlies um ein Kabel gewickelt oder gelegt und 
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dann mit dem Kabet pultrudtert wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprO- 
che. 

dadurch gekennzeichnet, daB das Verstdrkungs- 
material und/oder das Matrixmaterial mehrere 
Komponenten aufwetst. 

6. Vertahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Verstarkungs- 
niaterial Glas und das Matrixmaterial Polyvinytehto- 
ridist. 

7. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet. daB das Verstarkungs- 
niaterial Polyethylenterephthalat und das Matrix- 
material Polypropyten 1st 

8. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet daB das Verstarkungs- 
materiai Aranvd und das Matrixmaterial Polyethy- 
lenterephthalat ist. 

9. Vertahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet daB das Verstarkungs- 
material Glas und das Matrixmaterial Polyethylen- 
terephthalat ist. 

10. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4. 
dadurch gekennzeichnet daB das VerstSrkungs- 
material Gtas und das Matrixmaterial Blei ist. 

11. Vertahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet daB das Verstdrkungs- 
nrraterial eine Mischung aus Glas und ArarnkJ und 
das Matrixmaterial eine Mischung aus Polyethylen- 
terephthalat und Polyamid-66-Copolymer ist. 

12. Rphr Oder Schlauch. 

dadurch gekennzeichnet, daB es bzw. er durch ein 
Vertahren nach einem der vorhergehenden AnsprO- 
che hergestellt worden ist. 

Claims 



A method for producing heavy-duty tubes or hoses 
of a fiber-reinforced compound material with the 
steps of: 

providing a fabric, knit nonwoven scrim, plait 
hosiery, or nonwoven fabric of a reinforcing 
material and a matrix material, the nnelting tem- 
perature of which is lower than that of the rein- 
forcing material. 
- puHruding the fabric, knit nonwoven scrim, 
plait, hosiery, or nonwoven fabric through a 
mold corresponding to the desired end product 
at a temperature above the melting tempera- 



ture of the matrix material and below the melt- 
ing or deconposit'on temperature, 
respectively, of the reinforcing material, and 

- oooGng the tube or hose obtained. 
5 characterized by the steps of 

- applying a further layer of reinforcing material 
to the outer surface of the tube or hose by plait- 
ing, knitting, or wrapping, and 

- covering the additranal layer of reinforcing 
10 material, applied previously, with a layer of ther- 
moplastic material by means of extrusbn. 

2. The method according to daim 1 . 
characterized in that the puftruded product is pro- 

15 vided. in an extrusion step, unilaterally and/or bilat- 
erally with a layer of thermoplastic material. 

3. The method according to claim 1 . 
characterized in that a layer of filler is applied to the 

20 pultruded product in an extrusk^n step, and then in 
a further extrusion step, the layer of filler is covered 
with a layer of thenrioplastic material. 

4. The method according to daim 1 , 
25 characterized in that the provided fabric, knit non- 
woven SCTim, plait, hosiery, or nonwoven fabric is 
wrapped or laid around a cable and then pultruded 
with the cable. 

30 5. The method according to any one of the preceding 

daims. 

characterized in that the reinforcing material and/or 
the matrix material has several components. 

35 6. The method according to any one of daims 1 -4, 

characterized in that the reinfordng material is 
glass and the matrix material is polyvinyl chloride. 

7. The method according to any one of daims 1 -4. 
40 characterized in that the reinforcing material is pol- 
yethylene terephthalate and the matrix material is 
polypropylene. 

8. The method according to any one of claims 1-4. 
45 characterized in that the reinfordng material is ara- 

mide and the matrix material is polyethylene 
terephthalate. 

9. The nriethod according to any one of dsatvs 1-4. 
so charaderized in that the reinforcing material is 

glass and the matrix material is polyethylene 
terephthalate. 

ia The method according to any one of daims 1-4. 
56 characterized in that the reinfordng material is 
glass and the niatrix material is lead. 

11. The method acconiing to any one of daims 1-4, 
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charaderized in that the reinforcing material is a 
mixture of glass and aramide and the matrix mate- 
rial is a mixture of polyethylene terephthalate and 
Polyamlde 66 copolymer. 

5 

12. A tube or hose. 

characterized in that it has been produced by a 
method according to any one of the preceding 
claims. 

10 

Revendications 

1 . ProcM6 de fabrication de tubes ou de tuyaux sou- 
pies k haute r^istance en un mat^riau composite 
renforc6 par fibres, comprenant les operations con- is 
sistantd: 

- utifiser un mat6riau de renforcement tiss6. tri- 
cots, en nappe, en treniis. d mailles ou non- 
tiss6 et un mat^riau nfiatrice dont la tempera- 20 
ture de fusion est inf §rieure ^ celle du mat^riau 
de renforcement, 

puttruder le mat^riau tiss6, tricot6. en nappe, 
en treillis. ^ mailles ou non-tiss6 d travers une 
forme correspondant au produit final souhait^ ^ 25 
une temp^ature situ^e au dessus de la tenrp6- 
rature de fusion du mat^u matrice et en des- 
sous de la tenrp6rature de fusion 
respectivement de la temperature de decom- 
position du materiau de renforcement. et so 
refroidir le tube ou tuyau souple obtenu. 
caracterise par les operations consistant k 
appliquer une couche de materiau de renforce- 
ment suppiementaire sur la surface exterieure 
du tube ou tuyau souple par tressage, tricotage 35 
ou enroulement, et 

- recouvrir par extrusion la couche suppiemen- 
taire appliquee auparavant de materiau de ren- 
forcement dune couche de materiau 
thermoplastique. 

2. Precede selon la revendication 1 . 
caracterise en ce que le produit pultrude est pourvu 
lors d'une operation d'exlrusion d*un ou des deux 
cdtesd*une couche de materiau thermoplasticiue. 45 

3. Precede selon la revencfication 1 , 
caracterise en ce qu*une couche de materiau inerte 
est appliquee lors d'une op^ation d*extrusion sur le 
produit pultrude et en ce que la couche de materiau so 
inerte est ensuite rev§tue lors d*une autre operation 
^extrusion tfune couche de materiau thermoplasti- 
qu& 

4. Proced6 selon la revencfication 1. 55 
caracterise en ce que le materiau tisse, tricote. &n 
nappe, en treilli?. k mailles ou non-tisse est enrouie 

ou pose autour d'un c^t^e et est ensuite pultrude 



avecle cSlsIa 

5. Precede selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, 

caracterise en ce que le materiau de renforcement 
et / ou le materiau matrk:e presente(m) plusieurs 
oomposants. 

6. Precede selon Tune quelconque des revendications 
1^4. 

caract^se en ce que le materiau de renforcement 
est du verre ie materiau matrice est du chlorure 
de polyvinyls 

7. Precede selon Tune quelconque des revendications 
1^^4. 

caracterise en ce que le materiau de renforcement 
est du polyterephtalate d'ethyiene et le materiau 
matrice est du polypropylene 

8. Precede selon Tune quelconque des revendications 
1^4, 

caracterise en ce que le materiau de renforcement 
est de I'aramide et le materiau matrice est du poly- 
terephtalate methylene.. 

9. Procede selon Tune quelconque des revendications 
1&4. 

caracterise en ce que le materiau de renforcement 
est du verre et le materiau matrice est du polyte- 
rephtalate d'ethytene. 

1 0. Precede selon Tune quelconque des revendications 
1^4. 

caracterise en ce que le materiau de renforcement 
est du venre et le materiau matrice est du plomb. 

11. Precede selon rune quelconque des revendications 
13i4, 

caracterise en ce que le materiau de renforcement 
est un melange de verre et d'aramide et le materiau 
matrice est un melange de polyterephtalate d'ethy- 
lene et de copolymere de polyamide-66. 

12. Tube ou tuyau souple 
caracterise en ce qull a ete fabrique par un pro- 
cede selon l*une quelconque des revendications 
precedentes. 
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